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Obrnfolis Mr Skinpacfcungan. 

% Eine Verbunfolie. die als Oberfolie fur Skinverpackungen 
vorgesehen ist. besteht aus einer Schicht auf Basis von 
Polyamid und mindastens einer Polyolefinschicht 

Die auf Polyamidbasis bestehende Schicht ist aus einer 
Mischung hergestellt, dis aus 

40 - 85 Gew.% eines zumindest zu 85 Gaw.% aus linearen 
Einheiten gebildeten Copolyamids, 

stehf" " teilaromatischen Polyamids be- 

Bis zu 35 Gew.% des Copolyamids, bezogen auf Gesamt- 
mischung, konnen durch Polyamid 6 und/oder ein Copoly- 
mensat auf Basis Athylen-Vinylalkohol ersetzt sein. wobei 
sich ledoch alle Gewichtsteile auf 100 Gew.% erganzen 

Die Verbundfolie ist nicht gereckt. 
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Oberfolie fiir Skinpackungen 



5 Die Erfindung betrif ft als Oberfolie fiir Skin-r 

packxangen vorgesehene Verbiindf olien , bestehend aus 
einer Polyamidschicht und mindestens einer Polyole- 
f inschicht . 

10 Skinpackungen sind an sich bekannt. Sie bestehen aus 
einer durch Hitze und Vakuum eng an das Packgut an- 
gelegten Oberfolie und einer das Packgut tragenden 
Unterlage aus einem porosen Karton oder einer ge- 
pragten Unterfolie, so daB die Saugluft entweichen 

15 kann. Es ist auch bekannt, das Anlagen der Folie 
an das Packgut zusatzlich durch Druckluft zu unter- 
stiitzen, Im Gegensatz zu anderen Fomgebungsver- 
fahren wird zur Herstellung von Skinpackungen kein 
besonderes Formv^'erkzeug benotigt, so daB diese Ver- 

20 packungstechnik sich iiberall da anbietet, wo Pack- 
gut wechselnder Form vorliegt oder relativ kleine 
Mengen zu verpackender Ware -anf alien, fur die sich 
die Herstellung eines Formwerkzeugs , wie es z.B. 
fiir Tief ziehpackungen benotigt wird, nicht lohnt. 

25 Die Verbindung von Oberfolie und Unterlage erfolgt 
ohne besondere Schweiflwerkzeuge , einfach durch Ver- 
siegeln der ohnehin erhitzten verschweiBbaren Ober- 
folie mit der Unterlage. 
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Fvir Skinpackungen hat man bisher vor^^iegend Mono- 
folien aus Polyolef inen, u.a. auch aus den soge- 
nannten lonomerharzen, eingesetzt. Es sind auch 
bereits Verbundf o lien . aus Schichten von lonomerharz 
5 und >:thylenvinylacetatcopolymeren fiir Skinpackungen 
bekannt geworden. Alle diese Folien erweichen in 
eineiti relativ niedrigen Temperaturbereich, sind 
transparent und lassen sich mit der Unterlage, auf 
der das Packgut liegt, gut verschweiBen. Der ge- 
10 meinsajne Nachteil dieser Skinfolien ist jedoch ihre 
noch zu hohe Gasdurchlassigkeit , so daB bestimmte 
Einsatzgebiete der Lebensinittelverpackung bisher 
nicht in Frage kamen, bzw. in Kauf genommen werden 
muBte, daB die verpackten Lebensmittel nur eine 
15 begrenzte Haltbarkeit aufwiesen. Ein weiterer Nach- 
teil ist in der relativ geringen Festigkeit zu sehen, 
so daB es zu Beschadigungen der Verpackung v/Shrend 
des Transportes der verpackten Waren kommen kann. 
Ein weiterer Nachteil der Verbundf olien aus lono- 
20 merharz- und Viny lace tatcopolymer schichten ist da- 
rin zu sehen, daB diese Folien vielfach nicht strainra 
genug um das Packgut liegen.. 

Es sind auch Verbundf olien aus Polyamid und einer 
25 Oder mehreren Polyathylenschichten bekannt. Die 

DE-OS 23 09 420 beschreibt eine seiche Verbundf olie , 
bei der eine Polyathylenschicht mit einer Copoly- 
amidschicht verbunden ist. Die beschriebene Verbund- 
folie ist transparent, hat einen hohen Glanz, und 
30 laBt sich infolge des hohen Erweichungspunktes des 
verwendeten Copolyamids gut auf den iiblichen Ver- 
packungsmaschinen versiegeln* Diese Verbundf olie ist 
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tief ziehfahig, kann aber infolge des hohen Erwei- 
chiangspunktes des Copolyamids von 209 °C fvir Skin- 
packungen nicht eingesetzt werden. 

5 Auch die in der DE-OS 25 38 892 beschriebenen md 
zu Verbundfolien verarbeitbaren linearen Copoly- 
amids sind zur Herstellung von fiir Skinpackungen 
geeigneten Verbundfolien kaxam geeignet, weil sie 
ebenfalls einen relativ hohen Erweichvmgsptinkt auf- 
10 weisen, wie aus dem Merkblatt der BASF fiir das unter 
dem Handelsnamen Ultrauiid KR 4600 vertriebene Pro- 
dukt hervorgeht, wo eine Schmelz temper atur von 196°C 
angegeben ist. 

15 Aus der DE-OS 26 19 030 sind zur Verv/endung bei 
einer Skinpackung Nylon/Polyathylenlaminate be- 
kanntgeworden, die aber infolge der hohen Schmelz- 
temperatxir' der Nylonschicht und der geringen Trans- 
parenz keine Verbreitung gefunden haben. 

20 

Zusammengefaflt sind aus dem bekannten Stand der 
Technik zwar einerseits fiir Skinpackungen geeignete 
Polien bekannt, jedoch weisen diese Folien noch ver- 
schiedene Nachteile auf, andererseits sind auch 

25 Folien bekannt, die diese Nachteile nicht aufweisen 
und beispielsweise wie die o.g. Verbundfolien iiber 
eine hphe Gasundurchlassigkeit und ausreichende 
Festigkei>t verfiigen, jedoch sind diese Folien fiir 
Skinpackungen nicht geeignet. 

30 ' 

Damit liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine fur Skinpackungen geeignete Folie zu 
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entwickeln, die das nachfolgende Eigenschaftsbild 
aufweisen soil: 

.1 . gute Verskinbarkeit bei verhaltnismaQig niedri- 
gen Temperaturen, d..h. niedriger Erweichungspunkt 
und leichte Verf ormbarkeit bei relativ niedrigen 
Temper aturen , 

2. gute mechanische Festigkeit, wie Zahelastizitat, 
hoher DurchstoBwiderstand und Abriebfestigkeit, " 



3. geringe Gasdurchlassigkeit , 

4. gute Trahsparenz und hoher Oberf lachenglanz, 

15 

5. ausgezeichnete VerschweiBbarkeit mit der das zu 
verpackende Gut tragenden Unterlage, insbesondere 
mit Rucksicht darauf , daS beim SkinprozeB keiner- 
lei SchweiBwerkzeuge angewendet werden, 

20 

6. hohe Formstabilitat der verskinten Folie, d.h.: 
kein Spannungsabf all der verskinten Folie, so 
daS die Gefahr, daB sich das verpackte Gut im 
Laufe der Zeit innerhalb der Verpackung lost, 

25 nicht besteht. Gleichzeitig besteht die Forde- 
rxing, daB das Packgut strairan umhiillt ist, wobei 
die Spannung der verskinten Folie auf das je- 
weilige Packgut abstiimrbar sein muB, so daB die 
Gefahr einer Deformierung empf indlicher GQter 
30 nicht besteht. 



•Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung eine 
aus einer Polyamidschicht, die ggf . weitere Copoly- 
mere enthalt, und mindestens einer Polyolef inschicht 
bestehende als . Oberf olie fUr Skinpackxmgen vorge- 
5 sehene Verbundfolie vor, die durch die folgenden 
Merkmale gekennzeichnet . ist: 

Die Polyamidschicht ist aus einer Mischxing herge- 

stellt/ bestehend aus: 
10 40-:85 Gew.% eines zximindest zu 85 Gew.% aus 
linearen Einheiten gebildeten Copolyamids, 
60-15 Gew.% eines teilaromatischen Polyamids, 
wobei die Anteile des Copolyamids bis zu 35 Gew.% 
der Gesamtmenge durch Polyamid 6 und/oder ein Co- 
15 polymerisat auf Basis Sthylen-Vinylalkohol er- 

setzt sein konnen und sich alle Gewichtsteile auf 
100 Gew.% erganzen, 

die Verbundfolie ist nicht gereckt. 

20 Unter zumindest zu 85 Gew.% aus linearen Einheiten 
gebildeten Copolyamiden sind im Sinne der vorlie- 
genden Erfindiong die linearen Copolyamide zu ver- 
stehen, die aus aliphatischen Polyamidbausteinen, 
wie C-Caprolactam, Hexamethylendiamin und Adipin- 

25 saure oder Lauxinlactam hergestellt sind, z.B. 

Copolyamid 6/66 oder Copolyaitiid 6/12, femer solche 
Copolyamide, bei denen mindestens 85 Gew.% auf ein 
Polykondensat aus z.B. den o.g. aliphatischen Poly- 
amidbausteinen entf alien und hochstens 15 Gew.% auf 

30 weitere Komponenten, wie z.B. in diesem untergeord- 
neten Mengenbereich zugegebene cycloaliphatische 
und aromatische Bestandteile, die in weiten Tempera- 
turbereichen eine amorphe Struktur des Copolyamids 



bewirken. 



Nicht zu verwechseln sind diese Copolyainide mit den 
teil aroma t is Chen Polyamiden, unter denen im Sinne 
5 der Erfindung solche Polyamide zu vers tehen sind,. 
bei denen entweder die Diaiuin- oder die Dicarbon-- 
saurekomponente, den aromatischen Bestandteil des 
Polykondensats bilden und wobei diese Komponenten 
in aquiinolaren Anteilen vorliegen. 

10 

Im einzelnen kommen als teilaromatische Polyamide 
im Sinne der Erfindxirig in Betracht: 
Polykondensate aus Diaminen, wie AtJiylendiamin, 
Hexamethylendiamin, Dekamethylendiamin, ^ Dodeka- 
15 methylendiamin, 2,2,4- und/oder 2 , 4 , 4-t:rimethyl- 
" hexamethylendiamin, m- und/oder p-Xylylendiamin 
mit Dicarbonsauren, wie Isophthalsaure und Tereph- 
thalsaure- So gesehen fallen unter die teilaroma- 
tischen Polyamide auch die teilaromatischen Copoly- 
20 amide, die z.B. aus einer aliphatischen Diamin- 
komponente und einem Gemisch aus z^B. Terepht±Lal- 
saure mit Isophthalsaure als Comonomere polykonden- 
siert werden. 

25 VJenn der aroma tische Bestandteil in der Diaminkom- 
ponente liegt, kommen als Carbonsaurekomponenten 
aliphatische Dicarbonsauren, wie Oxalsaure, Adipin- 
saure, Sebazinsaure u.a, in Betracht. 

30 Aus wirtschaf tlichen Griinden kann es sich als zweck- 
maBig erweisen, bei der Herstellung der Polyamid- 
mischung bis zu 35 Gew.%, vorzugsweise bis zu 30 
Gew.% der Gesamtmischung an Polyamid 6 zuzugeben iind 
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dadurch eine gleiche Menge der teuren Copolyanidkom- 
ponente zu ersetzen. Die Zugabe von Polyainid 66 ist 
dagegen nicht empf ehlenswert, weil dadurch der 
Schmelzpunkt der Polyamldmischung zu stark herauf- 
5 gesetzt wird und auBerdem wirtschaf tliche Gesichts- 
punkte dagegen sprechen. 

Zur Erzielung einer besonders hohen Gasbarriere hat 
sich bei der Herstellung der Polyamidmischiing die 

10 Zugabe von bis zu 35 Gew.%, besonders bevorzugt bis 
zu 30 Gew.%, eines Athylen-Vinylalkohol-Copolymeren 
(EVAIi)erwiesen. Von diesen durch Verseifung des ent- 
sprechenden lithylen-Vinylacetats hergestellten Co- 
polymeren sind besonders bevorzugt EVAL-Typen bis 

15 zu 30 Gew.% Athylengehalt. Bei hoheren Xthylen- 

gehalten laBt die Gasbarrierevzirkung dagegen deutlich 
nach. 

Die in Anspriichen und Beschreibung der vorliegenden 
20 Anmeldung verwendete Be^eichnung "nicht gereckt" ist 
so zu verstehen, daB weder die Verbundfolie noch die 
Polyamidschicht oder eine oder mehrere mit ihr 
verbundene Polyolef inschichten einem besonderen 
Reckprozefi oder Verstreckungsverf ahren , wie sie 
25 beispielsweise zur Verfestigung von Folien in 
einer oder zwei Richtungen zur Verminderung der 
Dehnung, zur Verbesserung der Kaltefestigkeit und 
Bedruckbarkeit oder zur Erzielung von Schriimpf- 
wirk\ang durchgefuhrt werden, ausgesetzt waren. 
30 Geringe Reckungsgrade , wie sie unvermeidbar bei 
der Herstellvmg und Verarbeitung von Folien auf- 
treten, werden durch die Definition "nicht gereckt" 
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dagegen mit umfafifc. 

Die Eignung der erf indiongsgemSBen Verbundfolie fiir 
Skinpackungen erklart sich durch die.niedrige not- 
5 wendige Verf ormungskraf t bei relativ niedrigen 
Temperaturen. Die niedrige notwendige Verf ormungs- 
kraf t ist in sofern iiberraschend, als teilaroma- 
tische Poly amide als sprode und steif galten und 
daher als ungeeignefc fiir die Herstellung von Skin- 
10 folien angesehen wurden- In Verbindung mit den 
beschriebenen und bisher fiir das fragliche Gebiet 
ebenfalls noch nicht verges chlagenen Copolyamiden 
zeigte sich jedoch, daB lediglich geringe Ver- 
formungskrafte bei relativ niedriger Temperatur 
15 notwendig sind, lam Verbundf olien , die aus einer 
der Erfindung entsprechend zusammengesetzten Poly- 
amidschicht aus Copolyamiden und teilaromatischen 
Polyamiden und mindestens einer Polyolef inf olie be- 
stehen, eng an das Pack gut zu legen und dabei gleich- 
20 zeitig alle weiteren Forderungen, die allgemein an - 
Oberf olien- fiir Skinpackungen gestellt werden, zu er- 
fullen. Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt 
darin, daB die ublichen Bedingungen beim Skinver- 
packungsvorgang eingehalten werden konnen, ggf. 
25 konnen sogar niedrigere Temperaturen Oder hohere 
Taktzahlen erreicht werden, wobei gleichzeitig eine 
hervorragende Verpackungsqualitat erreicht wird, 
d.h., das Packgut ist stramm in die Skinfolie ein- 
gehullt. Gleichzeitig erfiillt die Erfindung die 
30 weitere Forderung, daB auch empf indliches Packgut 
nicht zu straff verpackt ist, so daB eine Defor- 
mierung unterbleibt. 
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Wie gering die zur Verformvmg notv;endige Kraft bei 
einer Verbundfolie gemMBder vorliegenden Erfindung 
im Vergleich zu einer iiblichen Polyamidverbiindf olie 
ist, geht aus dem nachf olgenden Vergleich der Ver- 
5 formungskrafte hervor:' 

Erf indungsgemafie Verbundfolie: 
60 yam Polyamidschicht aus: 
70 % Copolyamid 6/6 6 
TO 30 % Polyhexamethylenisophthalamid 

60 pm. Polyolef inchischt aiis: 

Xthylen-Vinylacetatcopolymeren mit 
8 % Vinylacetatan-teil. 

15 Bekannte Verbundfolie: 

60 pm Polyamidschicht aus Polyamid 6 
60 pm Polyolefinschicht (wie oben) . 

Zur Erzielxang einer Dehnung von 10 % bei Verfor- 
20 mungstemperatur. von 95 °c 'und Verformungsdauer" von 
5. sek ist bei der erf indungsgemaBen Verbundfolie ' 
eine Verformungskraf t von 120 cN erforderlich. Bei 
der bekannten Folie reicht auch eine Verformungs- 
kraf t. von 500 CN noch nicht aus, urn diese Dehnung 
25 zu erreichen. 

.In geeigneter Ausfiihrungsform weisen die erf indungs- 
gemaBen Verbundfolien zu ihrer Dehnung noch wesent- 
lich geringere Verformungskraf te aus. Hervorragend 
30 geeignet sind erf indungsgemaBe Verbundfolien, wenn 
sie das in Tafaelle 1 gezeigte Verhaltnis von For- 
mungskraft und Dehnung auf weisen. 
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Tabelle 1 - 

Verformnngskraft: fur eine Dehnung. von 



" ( cn; ) 

4. 100 
5 ■ < 200 
< 300 
/.400 



{ % ) 
5 
10 
•25 
40 



Bevorzugt sind erf indungsgen^Be. Verbundfolien mit 
10 einem in Tabelle 2 beschriebenen Verhaltnis von 
Verformungskraf t und Dehnxmg. 

Tabelle 2: 

Notwendige Verformungskraf t: fiir eine Dehnung von. 



15 . ( cN ) 
< 50 
^ 70 
<120 
<150 

20 



( % ) 
5 
10 
25 
40. 



Ganz besonders bevorzugt sind jedoch solche Ver- 
bundfolien, die zur Erreichung einer Dehnung von 
25 % eine Verformungskraf t von nicht mehr als 
60 cN und zur Erreichung einer Dehnung von 100 % 
25 eine Verformungskraf 1: von nicht mehr als 100 cN 
benotigen^ 

Zur Messung der Verformungskraf t dient die nachfol- 
gende ^essmethode: 
30 Der zu priifenden Folie werden in Maschinenlaufrich- 
tung verlaufende Priif s treif en von 15 mm Breite ent- 
nommen. Auf den Prufstreifen werden im Abstand von 
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50 mm Markierungen angebracht. Aus den Pruflingen 
wird am unteren Ende aufierhalb der Markierungen eine 
Schlaufe zur Aufnahme von Gewichten geformt. Dann 
wird der Priifling mit in die Schlaufe eingelegtem 
5 Gewicht in ein auf 95°C konstant gehaltenes Wasser- 
bad fiir 5 sek. eingetaucht. Bei der Bestinmung der 
Verformungskraft wird der Auftrieb der Gewichte in 
Wasser beriicksichtigt. AnschlieBend wird der Priif- 
ling .fiir 5 min. auf einer geeigneten Unterlage flach 
10 ausgelegt und die eingetretene Langenandeirung als 
MaB fur die Dehnung f estgestellt . Die in der Be- 
schreibung angegebenen V^erte der Verformungskraft 
werden nach dieser Meflmethode ermittelt. 

15 Wenn auch noch nicht restlos geklart ist, worauf 
die auflerordentlich niedrigen notwendigen Verfor^ 
mungskrafte der erf indungsgemaBen Folie zuriickzu- 
fiihren sind, so ist doch zu vermuten, dafi dies vmter 
anderem auf die niedrigen Schmelztemperaturen 

20 der Polyamidmischung zuruckzufiihren ist. Als geeig- 
net zur Herstellung der erf indungsgemaBen Verbund- 
folie haben sich solche Polyamidmischungen erwiesen, 
die einen Schmelzpunkt von nicht mehr als 185°C auf- 
weisen. Besonders geeignet sind jedoch solche Poly- 

25 amidmischungen, deren Schmelzpunkt kleiner ist als 
170 C, wobei ganz besonders bevorzugt solche Poly- 
amidmischungen sind, die einen Schmelzpionkt von 
nicht mehr als 160°C aufweisen. 

« 

30 In einer bevorzugten Aus fiihrungs form der Erfindung 
besteht die Polyamidschicht der Verbundfolie aus 
einer Mischung aus: 
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5o - 75 Gew.% eines zumindest zu 90 Gew.% 
aus linearen Einheiten gebildeten Copolyamids 
und 

50 - 25 Gew.% eines teilaromatischen Polyamids.' 

5 * 

Solche Poly ami dmischungen weisen niedrige- Schmelz- 
punkte auf und benotigen in Kombination rait einer 
Polyolefinfolie lediglicH eine geringe Verf ormungs- 
kraft* 

10 

Zur Erzielung einer besonders guten Flexibilitat 
der erfindungsgemaBen Verbundfolie hat sich zur 
Herstellung der Polyamids chicht ein Copolyamid 
als besonders geeignet erwiesen, daB zooiuindest zu 
15 90 Gev;.% aus 6- -Caprolactam, Rest: aquimolare Mengen 
von 3-Aminomethyl-3,5,5-trimethylcyclohexylainin und 
Isophthalsaure hergestellt ist. 

Ein weiteres bevorzugtes Copolyamid ist ein lineares 
20 Copolyamid, das aus ^-Caprolactam, Rest: aquimolare 
Mengen von Hexamethylendiamin und Adipinsaure herge- 
stellt ist, Bei der Verwendung eines solchen Copoly- 
amids ergibt sich ein besonders niedriger Schmelz- 
punkt der Polyamids chicht der Verbundfolie, 

25 

Von den teilaromatischen Polyamiden sind ganz be- 
sonders bevorzugt das Polytrimethylhexamethylen- 
terephthalamid und das Polyhexamethylenisophthalamid. 
Diese polyamidtypen lassen sich in der Schmelze mit 
30 den o.g, Copolymiden ausgezeichnet vermischen und 
ergeben hochf lexible , hochtransparente Polyamid- 
schichten, die eine hervorragende Verf ormbarkeit 
der erfindungsgemaBen Verbundfolie bewirken. 
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In einer besonders bevorzugten AusfUhrungsf orm 
besteht die Polyamidschicht dfer erf indungsgemaBen 
Verbundfolie aus einer riischiang aus: 
• 50-75 Gew.% eines zuraindest zu 90.Gew.% aus 
5 <f -Caprolactam, Rest: Mquiinolare Mengen von 

3-Aminomethyl-3 , 5 , S-trimethy Icyclohexylaniin und 

Isophthalsaure hergestellten Copolyamids und 

50 - 25 Gew.% aus Polyhexamethylenisophthalamid. 

10 Solche Polyamidschichten weisen einen niedrigen 
Schmelzpunkt auf und bewirken eine gute Verform- 
barkeit. der erf indungsgemaBen Verbundfolie. 

In einer .weiteren bevorzugten Aus fiih rungs form be- 
15 steht die Polyamidschicht aus einer Mischung aus: 
55 ~ 70 Gew,% eines aus 80 - 90 Gew.% aus 
<f -Caprolactam, Rest: aquimolare Mengen von 
Hexamethylendiamin und Adipinsaure hergestellten 
linearen Copolymids und 
20 45 - 30 Gew. % Polyhexamethylenisophthalamid. 

Solche Polyamidmischungen verfiigen Qber welter er- 
niedrigte S chme 1 zpunk te und bewirken eine auBer- 
ordentlich gute Verformbarkeit der Verbundfolie 

25 

In einer g^Sz^eCoIzugten Ausfiih rungs form besteht 
die Polyamidschicht der Verbundfolie aus einer 
Mischung aus: 

50 75 Gew.% eines zu mehr als 90 Gew.% aus 
30 f -Caprolactam, Rest: aquimolare Mengen von 

3-Aminoinethyl-3 , 5 , 5-trimethylcyclohexylamin 
und IsophthalsMure hergestellten Copolyamids 
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und 

50 - 25 Gew.% Polytriinet±iylhexainet±iylentere- 
phthalamid, 

5 Solche Polyainidinis Chun gen weisen sehr niedrige 
. Schmelzpunkte auf, die im Einzelfall xinter 160^C 
liegen konnen, 

Eine weitere ganz besonders bevorzugte Ausf uhrxings- 
10 form der Verbundfolie sieht vor, daS die Polyamid- 
schicht aus einer Mischung aus: 

50 - 70 Gew.% eines aus 80 - 90 Gew,% aus 
(5 HZaprolactam, Rest: aquimolare Mengen von 
Hexamethylendiainin und Adipinsaure hergestellten 
15 linearen Copolynids und 

50 - 30 Gew,% Polytrimethy Ihexamethylentereph- 
thalaniLd hergestellt ist. 

Auch solche Poly ami dmischxingen haben einen im Einzel- 
20 fall unter 1 70^C liegenden Schmelzpunkt und sind 

daher zur Herstellxing der erf indungsgemaBen Verbund- 
folie besonders geeignet. 

Eine besonders v/irtschaf tliche und ftir viele Falle 
25 ausreichende Ausf lihrungsf orm der Erfindung sieht vor, 
dafi die Verbundfolie aus einer der vorstehend be- 
schriebenen Polyamidschichten gemaB der Erfindung 
und zumindest einer Polyolef inschicht aus LDPE 
(low density PolySthylen) hergestellt ist. 

30 

Zur Herstellung einer erf indungsgemaBen Verbundfolie 
mit verbesserter Zahigkeit und besonders guter Ver- 
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schweiBbarkeit hat "sich die Verwendung von linearem 
LDPE als besonders zweckmaflig erwiesen. 

Besonders geeignet zur Herstellung der Verbundfolie 
5 haben sich Polyathylencopolymere geeignet, insbe- 
. sondere Xthylen/Vinylacetatcopolymere , die eine be- 
sonders leichte Verf oritibarkeit, und bei niedrigen 
Temperaturen besonders gute VerschweiBbarkeit iind 
eine hervorragende Transparenz der erf indiingsgemMBen 
10 Verbtmdfolie bewirken. 

Bevorzugt wird zur Herstellung der erf indungsgemaBen 
Verbundfolie jedoch eine Polyamidschicht zumindest 
einseitig mit einer Polyolefinschicht aus einem 

15 lonomerharz verbunden. Eine solche Verbund- 
folie verfUgt iiber eine hohe zahigkeit, ist aber 
trotzdem leicht verformbar und kann inf olgedessen 
besonders gut auch fiir Packgut mit komplizierter 
Form verwendet werden. Von den lonomerharzen ist 

20 zur Herstellung der erf indungsgemaBen Verbvmdfolie 
ganz besonders geeignet ein mit Natriiunionen ver- 
netztes und zur Herstellung von besonders schrumpf- 
armen Folien geeignetes lonomerharz. 

25 Als besonders geeignet zur Herstellung der erfin- 
dungsgemMBen Verbundfolie hat sich das Koextrusions- 
verfahren erwiesen, well dieses Verfahren nicht nur 
besonders wirtschaf tlich ist und zumindest einen 
Arbeitsgang v/eniger aufweist, sondem auch deswegen, 

30 weil eine durch Koextrusion hergestellte Verbund- 
folie iiber eine ausgezeichnete Isotropie der mecha- 
nischen Festigkeit, bz\7. der herstellungsbedingten , 
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inneren Spannungen verfiigt» 

Eine weitere Ausfiihrungsf orm der Erfindiing sieht vor, 
daB die Verbundf olie durch Laminieren einer getrennt 
5 hergestellten Polyaniidschicht mit zvimindest: einer 
getrennt hergestellten Polyolef inschicht hergestellt 
ist, Eine solche Ausf iihrungsf orm wird dann bevorzugt^ 
wenn solche Schichten zu einer Verbundfolie vereinigt 
werden sollen^ deren Verarbeitung durch Koextrusion 
10 nur schwierig Oder uberha-apt nicht moglich ist. 

In einer besonders wirtschaf tlichen und daher fiir 
viele Einsatzzwecke bevorzugten AusftihrTingsf orm 
der Erf indung besteht die Verbiindf olie aus einer 
15 mit der Polyamidschicht verbundenen Polyolef in- 
schicht. 

Fiir einige Einsatzgebiete hat sich aber auch eine 
Aus fuhrungs form als zweckmaSig erwiesen, bei der 

20 die Verbundfolie aus einer Polyamidschicht besteht, 
die eingebettet ist in zwei Polyolef inschichten. 
Mit einer solchen Verbundfolie ist der Vorteil ver- 
bunden, daS die Polyamidschicht gegen Feuchtigkeits- 
zutritt und damit gegen Dimensionsanderungen be— 

25 senders geschiitzt ist, Ein weiterer Vorteil liegt 
darin, daB ein Anstieg der Gasdtirchlassigkeit durch 
von auBen einwirkende Feuchtigkeit praktisch ver- 
hxitet wird, Ein dreilagiger Aufbau mit einer Poly- 
amidschicht in der Mittellage bewirkt einen weit- 

30 gehenden Ausgleich einer eventuell auftretenden 

Rollneigung, insbesondere bei koextrudierten Folien. 

Die Erf indung betrifft auch solche Verbundf olien. 
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bei denen mehrere Polyolef inschichten auf einer 
Oder beiden Seiten der Polyamidschicht angeordnet 
sind. 

5 Im Rahmen der vorliegenden Erfindung konnen Verbund- 
folien hergestellt werden, bei denen die Dicke der 
Polyamidschicht und einer Oder mehrerer Polyolefin- 
schichten in einem weiten Bereich variieren. Fiir den 
Bereich der Lebensmittelverpackung, in dem die er- 

10 findungsgemSBe Verbundfolie ein bedeutendes Einsatz- 
gebiet findet, haben sich Gesamtdicken von 80 bis 
250 ^ als besonders geeignet erv;iesen. Bevorzugt 
liegt die Gesamtdicke bei 100 bis 180 jna. Dabei 
besteht die Verbiindf olie bevorzugt aus einer Poly- 

15 amid- und einer Polyolef inschicht in etwa gleicher 
Dicke, bzw. aus einer Polyamid- und aus zwei Poly- 
olef inschichten von ca. je 1/3 der Gesamtdicke - 

Das in der Figur gezeigte Diagramm xind die nachfol- 
20 genden Beispiele . 1 bis 7 dienen der weiteren Er- 
lauterung der Erfindung, ohne die Erfindung auf die 
gezeigten Ausfiih rungs for men zu beschranken. 

Aus den im Diagramm mit A bis F bezeichneten Kurven 
25 =ind die fiir erf indungsgemaBe Verbundf olien notwen- 
digen Verf ormungskraf te zur Erzielung der jeweiligen 
Dehnung erkennbar. Zum Vergleich zeigt die mit G 
bezeichnete Kurve das Verhalten einer nicht erfin- 
dungsgemaBen Verbundfolie. 

30 

Mit I bis III sind verschiedene, durch unterschied- 
liche Schraffierung kenntlich gemachte Bereiche ge- 
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kennzeichnet, durch die die Verf ormungskraf t-/Deh- 



laufen. Von diesen Bereichen kennzeichnet der Be- 
reich XXI erf indungsgemaCe Verbundf olien mit einem 

5 Verfomuungskraft-ZDehnungsverhalten, das eine aus- 
gezeichnete, Verskinbarkeit sicherstellt. Jedoch sind 
Verbundf olien, deren Kurven den Bereich XI durch- 
laufen bevorzugt* Ganz besonders bevorzugt wegen 
ihrer minimalen Verf ormungskraf te zur Erreichung 

10 hoher Dehnungswerte sind aber die Verbundf olien , 
deren Kurven durch den Bereich X verlaufen. 

Xm .einzelnen kennzeichnen die Kurven: 

15 A: 60 mn Polyamidschicht aus: 



nungskurven erf indungesgemaiSer Verbundf olien ver- 




6 5 Gew.% Copolyainid aus 9 4 Gew.% 



20 



^ -Caprolactain 
Rest: aquimolare Mengen von 
3 Arainoinethyl-3, 5 ,5-triinethyl- 
cyclohexylarain und Isophthalsaure 



35 Gew.% Polytrimethylhexamethylentereph 
thalamid 



25 



60 pin Polyolef inschicht aus: 

lonomerharz . 



30 



B: 60 yjn Polyamidschicht aus: 

60 Gew,% Copolyamid 6/66 

40 Gew.% Polytriinethylhexamethylentereph- 



thalamid 



Polyolef inschicht v/ie A. 



01 04436 



- 19 - 

80 ^ Polyamidschicht aus : 

60 Gew*% Copolyainid 6/66 

40 Gew,% Polyhexainethylenisopht±ialainid 

Polyolef inschicht wie A. 

60 ^Lun Polyamidschicht aus: 

65 Gew.% Copolyamid aus 9 4 Gew,% 
^ -Caprolactam 
Rest: aquimolare Mengen von 
3 Aininomethyl-3, 5 ^S-trimethyl- 
cyclohexylainin und Isophthalsaure 

35 Gew. % Polytriinethylhexamethylentereph- 
thalamid 

Die Polyamidschicht ist beidseitig mit einer 
Polyolef inschicht wie unter A beschrieben ver- 
sehen. 



€0 jJiTCi Polyamidschicht aus : 

60 Gew.% Copolyamid aus 9 4 Gew,% 
(5 -Caprolactam ^ 
Rest: aquimolare Mengen von 
3 Aminomethyl-3 , 5 , 5-trimethyl- 
cyclohexylainin und Isophthalsaure 

40 Gew.% Polyhexamethylenisophthalamid 
100 jxm Polyolef inschicht aus: 

LDPE 

Als Haftvermittler dient eine 10 urn Schicht eines 
lonomterharzes . 
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F: 60 Poly amid schicht aus: 

70 Gew.& Copolyamid 5/65 
30 Gew.% Polyhexamethylenisophthalamid 
60 jun Polyolef inschicht aus: 
5 Athylenvinylacetatcopolymeren mit 

4 % Vinylacetat. 

G: 60 pm Polyamidschicht. aus: 
Polyamid 6 
10 - 60 Polyolef inschicht aus: 

Xthylenvinylacetatccpolyrneren mit 
8 % Vinylacetat. 



15 Beispiel 1 : 

Eine Verbundfolie wird hergestellt in folgenden 

Arbeitsschritten: 

a) Polyamidschicht: 

In einem iiblichen Taumelmischer' mit 50 kg 

20 Fassungsvermogen wird ein Gemenge von 

50 Gew.% eines Granulats eines Copolyamids 

aus 96 Gew.% ^ -Caprolacatm, restliche 

Comonomere, bestehend aus aquimolaren An- 

teilen von 3-Aminomethyl-3 ^5 ,5-trimethyl- 

25 cyclohexylamin und Isophthalsaure , einem 

Schmelzpunkt von 214 bis 217^C gemaB 

DIN 53 736 und einer Rohdichte von 1^1 g/cw? 

nach DIN 53 479 und 

50 Gew.% eines Granulats von Polyhexamethylen- 

30 isophthalamid mit einer Schmelz temper a tur 

von 180*^0 (bestimmt nach der Kof ler-Methode) 

3 

und einer Rohdichte von 1,19 g/cm nach 
DIN 53 479 
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hergestellt und einer Extrusionsanlage zugefuhrt. 

in einer tiblichen Anlage fur die Extrusion von 
Polyamid-Flachfolien, .die in. wesentlichen aus 
5 dem Extruder, der Flachf iln^duse , den Kuhlwalzen" 
und der Aufwickelstation besteht, wird in bekann- 
ter Weise eiae Folie von 60 + 6 nm Dicke herge- 
stellt. ' 

10 b) Polyolefinschicht: 

AUS einem mit Natriumionen vemetzten lonomerharz 
mit folgenden Produktdaten : 

Schmelzindex von 1,3 g/lO min nach DIN 53 735 
■ gemessen bei 190°C und 2,16 bar, einer Rohdichte 
15 - von 0,94 g/<nn^ wird auf einer fur Polyathvlen 

standardinaBig ausgelegten Blasf olien-Extrision- 
anlage Folie in einer Schichtdicke von 60 + 4 yon 
hergestellt. Die Extrusionsanlage besteht Iin ^ 
wesentlichen aus dem Extruder, einem Unlenkadapter 
nu.t Blaskopf, einem Kuhlring, mit dem Ktihlluf t ' auf 
die Folienblase aufgebracht wird, einer Flachlege- 
vorrichtung mit Abzugwalzen und einem Wickel- 
aggregat. Die Arbeitsrichtung zwischen Blaskopf 
und Abzugwalzen ist vertikal aufwarts, die flach- 
gelegte Schlauchbahn wird durch Abschneiden der 
bexden Bander in Einzelbahnen aufgeteilt Die 
AuBenseiten der beiden Folienbahnen werden einer 
Corona-Entladung ausgesetzt, urn die Benetzbar- 
kext, zu .verbessern. Die Corona-Behandlung wird 
vor der Aufwickelstation vorgenoironen. 



20 



25 



30 
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■c) Verbundfolie: 

Die Einzelschichten gemaQ a) und b) werden nach 
dem sogenannten Trockenkaschier-Verf ahren mittels 
Klebstoff in bekannter. Weise zu einer Verbund- 
5 folie vereinigt. Man erreicht eine Verbundf estig- 
keit von 125 cN/cm Folienbreite, gemessen mit 
einer Zugpriif mas chine nach DIN 51 221, einem Vor- 
schub von 100 mm/min und einem Schalwinkel von 
180^* Die Priifimg erfolgt nach DIN 53 455. 
10 . 

Die Verbundfolie wird auf einer Skinpack-Form- 
maschine der Type SB 53 c,hergestellt von der 
Firma Adolf Illig, Heilbronn, als Skinfolie 
(Oberfolie) eingesetzt. Dazu- werden Zuschnitte 

15 hergestelltr die eine Verf ormf lache von 

"400 X 500 mm ermoglichen, wobei ein dariiber hinaus 
stehender Rand fiir den Spannrahmen benotigt wird* 
Auf eine geeignete, eine Konturierung aufweisende 
Unterfolie, deren verschweifibare Schicht nach pben 

20 gerichtet ist, wird als Packgut ein flacher Plastik 
teller mit einem oberen Durchmesser von 100 mm, - 
einer Wanddicke von 1 mm, einer Randhohe von 10 mm 
und einem xinteren Durchmesser der Auf lagef lache * 
von 80 mm aufgelegt. Ein Zuschnitt der Verb und- 

25 folie wird mit der lonomerharzseite nach unten, 
in den Rahmen eingespannt, mit dem Infrarot- 
Strahler mit einer Heizleistung von 16,2 MJ (ent- 
sprechend 4,5 KXV) in einem Abstand von Strahler zu 
Foli^nflache von 250 mm wahrend 8 sek erwarmt. Der 

30 Folienrahmen wird danach mit der erwarmten Folie 
durch Absenken iiber den Teller gezogen, wobei das 
eingeschaltete Vakuum durch Absaugen der Luft 
zwischen Ober- und Unter-Folie die Oberfolie eng 
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an den Teller anlegt, d.h., das Innenteil des 
Tellers wird trommelfellartig iiberspannt, wahrend 
die Folie an den Hinterschneidungen unter dem 
Tellerrand diesen um 4 mm umspannt . Zwischen Ober- 
kante xind Unterkante bleiben 6 mm frei. 

Es hat sich eine hochtransparente , glanzende und 
strainine Haut iiber dem Teller gebildet, die auch 
nach sechs Wochen keinerlei EinbuBe ihrer Spannt:mg 
zeigt. Die iibrige Folienflache der Oberfolie ist 
mit der Unterfolie eine feste Verbindung infolge 
Versiegelung durch Warme eingegangen. 



15 Beispiel 2; 

Eine Verbundfolie mit einer 80 ^ dicken Polyamid- 
schicht und einer 60 urn dicken Polyolef inschicht 
aus einem lonomerharz wird hergestellt nach den in 
Beispiel 1 beschriebenen Verf ahrensschritten . 
20 Die Polyamidschicht setzt sich zusammen aus: 

60 <3ew.% eines Granulats aus einem linearen 
Copolyamid, hergestellt aus 15 Gew.% Hexa- 
methylendiamin und Adipinsaure und 
85 Gew.% <f -Caprolactam, bezeichnet als 
25 Polyamid 6/66. Der Schmelzpunkt dieses 

Copolyamids betragt 192 bis 202 °C, bestimmt 
nach der Kof ler-Methode, die Rohdichte nach 
DIN 53 479 betragt 1,14 g/cm^ , die relative 
Losungsviskositat nach DIN 53 727 betragt 
30 3,9 bis 4,0. 

40 Gew.% eines Granulats aus Polyhexamethylen- 
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- isophthalamid, wie in Beispiel 1 beschrieben* 

Die Polyolef inschicht wird der.gleichen Fertigung 
entnommeri/ aus der auch die in Beispiel 1 be- 
5 schriebene Schicht aus lonomerharz stainint. 

Die Verbiindfolie wird wie in Beispiel 1 verarbei- 
tet. 

10 Das Ergebnis ist insofern besser ■ als bei Bei- 
spiel 1, als hier der Tellerrand noch mehr, nam- 
lich mit 6 nim iimspannt wird, wahrend nur 4 mm 
zwischen Oberkante und Unterkante frei bleiben, 
d,h.: 

15 Die Hinterschneidiing ist infolge besserer Verform- 
barkeit der Verbundfolie weitgehender mnhullt 
-worden. Die Transparenz entspricht der Verbund- 
folie von Beispiel 1 , die Umhiillung ist stramm, 
aber etwas flexibler, die Spannung laBt wahrend - 

20 sechs Wochen nicht nach^ die Versiegelung der 

Folienf lachen ist optimal wie in Beispiel 1 . Der 
Kurvenzug C des Diagramms basiert auf dem Ver- 
f ormungskraf t-/Dehnungsverhalten der -in diesem 
Beispiel beschriebenen Verbvmdfolie. 

25 

Beispiel 3; 

Eine Verbundfolie mit einer 60 urn dicken Polyamid- 
schicht und einer 60 ^im dicken Polyolef inschicht 
wird nach der in Beispiel 1 beschriebenen Verfahrens- 
30 weise hergestellt. 

Die Polyamidschicht besteht aus: 

65 Gew.% des in Beispiel 1 beschriebenen 
Copolyamids ^ 
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35 Gev7.% eines Granulats aus Polytrimethylhexa- 
methylenterephthalamid, mit einem Schmelzpunkt 
von 230^C, einer Dichte nach DIN 53 479 von 
1/12 g/cm^ und einem E-Modul genaB Zugversuch 
nach DIN 53 457 von 3000 N/mm^ . 

Die Polyolef inschicht entspricht der in Beispiel 1 
beschriebenen • 

Die Verbundfolie wird wie in Beispielen 1 und 2 
beschrieben verarbeitet. Als Ergebnis wird eine 
Urnhiillung festgestellt, die in alien Eigenschaf ten 
derjenigen in Beispiel 2 entspricht. 

V7eiterhin wird die in diesem Beispiel beschriebene 
Verbundfolie auf der gleichen Verpackungsmaschine 
zur Umhiillung eines Lebensmittels verarbeitet. Ein 
Stiick durchwachsener Speck von den ungefahren Ab- 
messungen : 

Lange 23 cm, Breite 12 cm, Hohe 6,5 cm wird auf 
eine fiir Lebensmittelverpackungen besonders geeig- 
nete Unterfolie gelegt und unter den genannten Be- 
dingungen verskint. Man erhalt eine optisch an- 
sprechende Packung, die durch den Hohen Ober- 
flachenglanz der Polie-und die klar-transparente , 
eng anliegende Umhiillung den Inhalt sehr gut er- 
kennen laBt* Die Umhull\ing ist straff und schiitzt 
den Inhalt infolge der niedrigen Gasdurchlassig- 
keit der Verbundfolie vor Ranzigwerden und Ver- 
derb durch sauerstof fbenotigende Mikroorganismen. 

Der Kurvenzug A des Diagramms basiert auf dem Ver- 
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fonnungskraft-/Dehnungsverhalten der in diesem 
Beispiel beschriebenen Verbundfolie. Die Lage des- 
Kurvenzugs lM.Bt eine ausgezeichnete Verf ormbarkeit 
erkennen, diemit der Verarbeitbarkeit in volliger 
5 Obereinstimmung steht. *' 

• * • ■ - . I 

I 

BeisDiel 4; 

. Die in Beispiel 3 beschriebene Verbundfolie wird in 
10 einem weiteren Arbeitsschritt in eine 3-Schicht- 
Verbundfolie iiberfiihrt. Dabei entsteht der Schicht- 
aufbau: 

Polyolef inschicht, 60 yim dick 
Polyamidschicht, 60 pm dick 
15 Polyolef inschicht, 60 ^ dick. 

Die Gesamtdicke betragt 180 bis 190^, wobei 
auch zwei Klebstof f schichten von je ca. 2 ^ 
an der Gesamtschicht teilhaben. 

Zur Herstellung dieser 3-Schicht-Verbundf die 
wird in iiblicher Weise auf die Polyamidschicht 
der im vorhergehenden Beispiel beschriebenen • 
2-Schicht- Verbundfolie Klebstoff aufgebracht und 
darauf die weitere Polyolef inschicht aufgebracht, 
die der in Beispiel 1 beschriebenen lonomerharz- 
Folie von 60 pm Dicke entspricht. Nach Aushartung 
wahrend 10 Tagen wird diese 3-Schicht-Verbundfolie 
fiir die Skinverarbeitung auf Maschinenbreite von 
440 ;iiin geschnitten tmd wie in Beispiel 1 beschrie- 
ben verarbeitet, wobei jedoch eine Aufheizzeit 
von 9 sek eingehalten wurde. 



20 



25 



30 
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Verpackungsergebnls : 

Der Tellerrand ist vun 5 mm umspannt, die Ober- 
, flache ist nicht so glatt gespannt wie in den 
vorhergehenden Deispielen und die Oberflache hat 
nicht den hohen Glanz der bisher beschriebenen 
Folien. Wahrend sechs Wochen wird keine Veran- 
derung beobachtet. Der Kurvenzug D des Diagramms 
basiert auf dem Verf ormungskraf t-/Dehnungsver- 
halten der in diesem Beispiel beschriebenen Ver- 
bundfolie. Die Lage des Kurvenzugs laBt erkennen, 
daB die notv/endigen Verf ormungskraf te noch ge- 
niigend gering sind, aber deutlich hoher ausfallen 
als in den Kurvenziigen A und C. Der Bezug der 
Messreihe zum Praxisverhalten der Folie in diesem 
15 Beispiel ist of f ensichtlich. 



10 



Beispiel 5: 

Eine Verbundfolie mit einer 60 rnn dicken Polyamid- 
20 schicht xind einer 60 um dicken Polyolef inschicht 
wird gemaB Beispiel 1 hergestellt. 
Die Polyamidschicht besteht aus: 

45 Gew.% eines Granulats aus dem in Beispiel 1 
beschriebenen Copolyamid. 
25 20 Gew.% eines Granulats aus Polyamid 6. 

Das Produkt hat eine Rohdichte gemafl DIN 53 479 
von 1,13 g/cm .und eine relative Losungs- 
viskositat nach DIN 53 727 von 4,0. 
,Gew.% eines Granulats aus Polyhexamethylen- 
isophthalamid, wie in Beispiel 1 beschrieben. 



30 



35 



Die Polyolefinschicht entspricht der in Beispiel 1 



^ 0104436 



- 28 - 

verv/endeten lonomerharzschicht. 

Die aus den beiden Schichten hergestellte Verbund- 
folie wird in der vorbeschriebenen Weise. auf einer 
5 Skinpackanlage verarbeitet^ Der Tellerrand ist mit 
4 mm umspannt, dieFolie ist relativ steif, der 
Teller ist straff lunspannt, die Folie ist glatt 
und hochtransparent . Keine Veranderung nach sechs- 
wochiger Lagerung. 

10 . 

Beispiel 6; 

Fine Verbundfolie aus einer Polyamidschicht, einer 
Haftvermittlerschicht und einer Polyolef inschicht 

15 wird nach dem Koextrusions-Blasf olienverf ahren her- 
gestellt. Die Mischungskomponenten der Polyamid- 
schicht von 60 pm Dicke entsprechen denjenigen aus 
Beispiel 1. Abv/eichend sind anstelle von 50 Gew.% 
jedoch 60 Gew.% des Copolyamids verwendet worden, 

20 wohingegen anstelle von 50 Gew.% des teilaromatischen 
Polyamids, hier 40 Gew.% eingesetzt wurden. 

Die Haf tvenuittlerschicht besteht aus einer 10 pm 
dicken Schicht eines lonomerharzes, das Zink'als 
25 Vemetzungsion- enthalt und das imter der Bezeichnung 
Surlyn A 1705 von der Firma Dupont hergestellt wird. 
Das lonoinerharz hat eine Dichte von 0,9 4 g/cm und 
einen Schmelzindex nach DIN 53 735 von 5,5 g/IO min 
bei 190^0 und 2,16 bar. 

30 

Die Polyolef inschicht ist 100 mm dick und besteht 
aus Polyathylen. Das Polyathylen hat eine Dichte 
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von 0,922 g/ cm^ und einen Schmelzindex von 0,85 g/ 
10 min nach vorgenannter MeBmethode. 

Die Koextrusions-Blasanlage besteht aus : 
5 einem Extruder 1 fiir die Polyamidschicht, 

einem Ein-Schneckenextruder luit 60 irmi Schnecken- 
durchmesser , Schneckenlange 27 D 

3-Zonen-Schnecke mit Mischteil in der Metering-Zone, 

10 einem Extruder 2 fur die Haf tvenuittlerschicht , 
einem Ein-Schneckenextruder mit 30 mm Schnecken- 
durchmesser vom Schnellauf er-Typ mit adiabatischer 
Fahrweise, 

15 einem Extruder 3 fiir die Polyathylenschicht , 

einem Ein-Schneckenextruder mit 60 mm Schnecken- 
durchmesser, genuteter und gekiihlter Einzugsbuchse 
und einer Schneckenlange 27 D und einem Mischteil 
in der Metering-Zone. 

20 

Die Mehrschichtschlauchfolie wird in Einzelbahnen 
auf geschnitten. An aus den Einzelbahnen entnommenen 
Proben wird nach der oben erwahnten MeBmethode die 
Verformbarkeitskurve ermittelt, die dem Kurvenzug E 
25 im Diagramm entspricht, Es zeigt sich ein Verlauf , 
der noch deutlicher xinterhalb des Kurvenzugs D liegt 
und der eine weiter eingeschrankte Verskinbarkeit 
gegeniiber der in Beispiel 4 beschriebenen erbund- 
folie erwarten laBt. 
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Belspiel 7: 

Mit der in Beispiel 6 naher beschriebenen Koextru- 
sions-Blasfolienanlage, jedoch ohne den zur Her- 
stelliing der Haftvenaittlerschicht benutzten Extru- 
5 'der 2 wird eine- Verbundf olie ■ aus - einer 30 Gew.% 
eines Xthylen-Vinylalkoholcopolymeren .entiialtenden 
Polyamidmis Chung iind einer lonomerharzschicht her- 
gestellt. Das lonomerharz wird dabei im Extruder 3 
auf geschmolzen und dem Mehrschicht-Blaskopf zuge- 
10 fuhrt. 

Die Mischung zur Herstellung der Polyamid-/St±Lylen" 
vinylalkoholschicht besteht aus: 

50 Gew.% eines linearen Copolyamids auf Basis 
15 PA 6/12 mit Anteilen an monomerem -Caprolac- 

tam. 

30 Gew.% eines Sthylen-Vinylalkoholcopolymeren 
mit einem Schmelzindex von 1,6 g/IO min, einer 
Dichte von 1,19 g/cm"^ und einem Athylengehalt 
20 von 24 Gew.%. 

20 Gew.% eines Copolyamids aus 9 4 Gew.% -Capro- 
lactam, 

Rest: aquimolaren Mengen von 3 Aminomethyl- 
3, 5, 5-trimethylcyclohexylamin und Isophthal-* 
25 saure. 

Die aus der Mischung der beiden Polyamide und EVAL 
hergestellte Schicht hat eine Dicke von 80.^, die 
aus einem mit den lonen des Natriums vemetzten .lone- 
30 merharz bestehende Schicht weist eine Dicke von 
120 mn auf. 
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Die Verbundfolie weist eine gute Verskinbarkeit , 
verbunden mit einer erhohten Gasdichtigkeit auf • 

5 Vergleichsbeispiel : 

Eine fiir Tief ziehzwecke verwendete handelsiibliche 
Verbundfolie r bestehend aus einer Schicht von 60 
Polyamid 6 iind 60 ym /Vthylen-Vinylacetatcopolymer mit 
einem Vinylacetatgehalt von 8 Gew.% wird nach der 
10. oben beschriebenen MeBmethode zur Ermittlung der 
Verf onnbarkeit gepriif t. 

Man erhalt einen Kurvenlauf entsprechend dem Kurven- 
zug G des Diagrairans , der erkennen laBt, da6 eine 
15 solche Folie fiir den VerskinvmgsprozeB nicht ge- 
eignet ist* 
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Patentanspruche 



Fur Skinverpackungen als Oberfoiie vorgesehene 
Verbundf olie , bestehend aus einer Polyamidschicht , 
die ggf- weitere Copolymere enthalt, uixd min- 
destens einer Polvolef inschicht, gekennzeichnet . 
durch die folgenden Merkmale: 

Die Polyamidschicht ist aus einer Mischung herge- 

stellt, bestehend aus: 

40 - 85 Gew,% eines zumindest zu 85 Gev7.% aus 
linearen Einheiten gebildeten Copolyamids , 
60-15 Gew.% eines teilaromatischen Polyamids , 
wobei die Anteile des Copolyamids bis zu 
35 Gew.% der Gesaintmenge durch Polyamid 6 
und/oder ein Copolymer is at auf Basis Sthylen- 
Vinylalkohol ersetzt sein konnen und sich 
alle Gewichtsanteile auf TOO Gew.% erganzen, 
die Verbtindf olie ist nicht- gereckt. 

Verbundfolie nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Polyamidschicht aus einer 

• Mischung aus: 

50 - 75 Gew.% eines zumindest zu 90. Gew.% aus 
linearen Einheiten gebildeten Copolyamids und 
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50 - 25 Gew.% eines teilaromatischen Polyamids 
hergestellt ist. 

Verbujidf olie nach einem der Anspruche 1 xind 2, 
dadurch gekennzeichnet , daB das Copolyamid zu- 
mindest zu 90. Gew.% aus t5 -Caprolactam, Rest: 
aquimolare Mengen von 3 Aminomethyl-3 , 5 ,5-tri- 
methylcyclohexylamin und Isophthalsaure her- 
gestellt ist, 

Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Copolyamid linear 
ist und aus 80 - 90 Gev/,% aus <5 -Capro lactam. 
Rest: aquimolare Mengen von Hexamethylendiamin 
und Adipinsaure hergestellt ist. 

Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das teilaromatische 
Polyamid Polytrimethylhexamethylen-terephthalamid 
ist, 

Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafl das teilaromatische 
Polyamid Polyhexamethylenisophthalamid ist. 

Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Polyamidschicht 
aus einer Mischiang aus: 

50 - 75 Gew.% eines zumindest zu 90 Gew.% 

aus (5 -Caprolactam, 'Rest : 

aquimolare Mengen von 3 Aminomethyl-3,5 , 5- 
trimethylcyclohexylamin und Isophthalsaure 
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hergestellten copolyamids xind 

50 - 25 Gew.% aus Polyhexamethylenisophthal- 

amid hergestellt ist. 

Verbvmdfolie nach einem der Anspruche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet , dafi die Polyamidschicht 
aus einer Mischung aus: 

55 - 70 Gew.% eines aus 80 - 90 Gev7.% aus 

i5-Caprolactain, "Rest. : 

aquimolare Mengen von Mexamethylendiamin und 
Adipinsaure hergestellten linearen Copolymids 
und 

45 - 30 Gew.% Polyhexamethylenisophthalamid 
hergestellt ist. 

Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Polyamidschicht 
aus einer Mischung aus: 

50 - 75 Gew.% eines zu mehr als 90 Gew.% aus 

(5 -Caprolactam, Rest: 

aquimolare Mengen von 3 Aminomethyl-3 ,5 ,5- 
trimethylcyclohexylamin und Isophthalsaure 
hergestellten Copolyamids und 
SO - 25 Gew-% Polytrimethylhexamethylentere- 
phthalamid hergestellt ist. 

Verbiindfolie nach einem der Anspruche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Polyamidschicht 
-.aus einer Mischung aus: 

'so - 70 Gew,% eines aus 80 - 90 Gew.% aus 
<£-Caprolactam, Rest: 

aquimolare Mengen von Hexamethylendiamin xind 
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Adipinsaure hergestellten linearen Copolyanids 
und 

50 - 30 Polytrinethylhexamethy len tereph- 

thalamid hergestellt ist. 

n. Verbundfolie nach einein der TVnspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Polyamidschicht 
zujnindest einseitig mit einer Polyolef inschicht 
aus IJ3PE verbunden ist. 

12» Verbundfolie nach einem der ?^nspruche 1 bis .10, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Polyamidschicht 
zumindest einseitig iriit einer Polyolef inschicht 
aus linearem LDPE verbunden ist, 

13. Verbundfolie nach eineir. der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Polyamidschicht 
zumindest einseitig mit einer Polyolef inschicht 
aus einem Polya thy len-Copol\'Tner verbunden ist. 

20 

14. Verbundfolie nach einem der J.nspruche 1 bis 10 
und 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Polyamid- 
schicht zumindest einseitig mit einer Polyole- 
finschicht aus einem J"vthylen/Viny lace tatcopoly- 

25 meren verbunden ist. 

15. Verbundfolie nach einem der T^spriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Polyamidschicht 
zumindest einseitig mit einer Polyolef inschicht 

30 aus einem lonomerharz verbunden ist. 
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Verbundfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 10 
iind 15, dadurch gekennzeichnet,- daB die Poly- 
amidschicht zmnindest einseitig mit einer nicht 
schrumpfenden Polyolef inschicht aus einem mit 
Natriumionen vemetzten lonomerharz verbunden 
ist. 

Verbundfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Polyamidschicht 
mit z-umindest einer Polyolef inschicht durch 
Koextrusion verbunden ist. . . 

Verbundfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verbundfolie 
durch Laminieren einer getrennt hergestellten 
Polyamidschicht mit zumindest einer getrennt 
hergestellten Polyolef inschicht hergestellt ist* 



1/1 



01 04436 




9NnNH3Q 



